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between the bonding points due to the reduced distance b etween these points. 
Composite films made by this process are also claimed. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
einer volumindsen Verbundfolie, bei der eine Vliesbahn 
auf eine Seite einer polymerischen Folie aufgelegt und 
mit Hilfe einer Druckwalze, die mit einer Anordnung 
von Walzenstacheln versehen ist, an zahlreichen, gege- 
benenfails ein erkennbares Muster bildenden Punktbe- 
reichen mit der polymerischen Folie fest verbunden 
wird. 

Verfahren zur Herstellung von volumindsen Ver- 
bundfolie der genannten Art sind bekannt US- 
A-5 399 174 beschreibt ein Verfahren, mit dessen Hilfe 
eine Verbundfolie hergestelk werden kann, bei der eine 
primare polymerische Folie mit einem speziell herge- 
stellten Vlies verbunden wird, dessen Strange druckios 
miteinander verbunden sind. Mit einem hitzeaktivierten 
Klebstoff werden die Folie und die Vliesbahn miteinan- 
der verbunden. Dabei wird mit Hilfe einer erwarmten 
Pragewalze, die dem Verbund aus Vliesbahn und poly- 
merischer Folie bei der Verbindung ein Muster ein- 
pr&gt, eine VerschweiBung geschaffen. Insbesondere 
handelt es sich bei der polymerischen Folie um eine 
solche, die eine FlQssigkeitsbarriere bildet Besonderen 
Wert wird auf die Bauschigkeit und Lockerheit des Vlie- 
se gelegt, da es auch nach der Befestigung auf der poly- 
merischen Folie seine Bauschigkeit behaiten soil. 

Das vorbekannte Material wird angewandt insbeson- 
dere zur Herstellung eines sogenannten Backsheets bei 
Windelhoschen. Festzustellen ist, daB das bekannte Ver- 
fahren eine sehr aufwendige Herstellung und Vorbe- 
handlung des Vlieses erfordert, wenn dieser eine erhoh- 
te Bauschigkeit erhalten soil. 

Es stellt sich die Aufgabe, ein Verfahren zur Herstel- 
lung einer volumindsen Verbundfolie anzugeben, bei 
dem ahnlich wie bei dem bekannten und eingangs be- 
schriebenen Verfahren die Moglichkeit besteht, ein Mu- 
ster mit Hilfe einer Pragewalze einzubringen und trotz- 
dem eine hohe Bauschigkeit und gute Griffeigenschaf- 
ten einer insbesondere fur Hygieneartikel geeigneten 
Verbundfolie zu erreichen. 

Diese Aufgabe wird geldst bei einem Verfahren der 
eingangs genannten Art, das dadurch gekennzeichnet 
ist, daB die polymerische Folie eine hitzschrumpfende 
Folie ("Schrumpffolie") ist, deren Schrumpftemperatur 
Ts unterhalb der Temperatur Tv liegt, bei der das Mate- 
rial, aus dem die Vliesbahn besteht, unerwiinschte Ande- 
rungen erfahrt, und die Schrumpffolie nach der Verbin- 
dung mit der Vliesbahn bei der Temperatur Ts ge- 
schrumpft wird, so daB die zwischen den Punktberei- 
chen liegenden Vliesabschnitte aufgrund der Verkiir- 
zung der Abstande zwischen den Punktbereichen sich 
bauschen. 

Als Material fur die polymerische Folie eignet sich 
beispielsweise eine mehrschichtige Polyethylen 
(PE)-Folie, die ein Flachengewicht zwischen etwa 30 
und 50 g/m 2 hat. Der darauf aufgebrauchte Vliesstoff 
kann eine PE-Spinnvliesstoff sein mit einem Flachenge- 
wicht von etwa 15 — 20, vorzugsweise 20 g/m 2 . Dabei 
wird angestrebt, daB das Produkt mdglichst voluminos 
ist, gleichzeitig aber mit einem erkennbaren Tragemu- 
ster" versehen werden kann, wie dies auch aus dem 
Stand der Technik bekannt ist. 

Als Vliesstoffe eignen sich bauschige Vliesstoffe, wie 
sie aus dem zitierten Stand der Technik und anderen 
Quellen bekannt sind, beispielsweise Vliesstoffe aus ei- 
nem oder mehreren Polyoiefinen, aus einem Polyester, 
insbesondere PEPT, oder aus Polyamid. Entsprechend 



den eingangs genannten Erfordernissen wird darauf ge- 
achtet, daB das Material, aus dem die Vliesbahn besteht, 
bei der vorgenannten Schrumpftemperatur keine uner- 
wQnschten Anderungen erfahrt. Diese Formulierung 
5 bedeutet, daB moglichst keine Anderung des Vliesstoffe 
durch die W&rmebehandlung eintreten soil. Allerdings 
ist davon auszugehen, daB beispielsweise ein PE- 
Spinnvlies auch einer gewissen W&rmeschrumpfung un- 
terliegt, wobei diese — unter den gewahlten ProzeBbe- 
10 dingungen — aber normalerweise unter 10% liegt und 
damit wesendich geringer ausf&llt als die anzunehmen- 
de Schrumpfung der polymerischen Folie. Durch die 
Ausnutzung der durch die Schrumpfung sich ergeben- 
den Zugkrafte der polymerischen Folie werden die sich 
15 zwischen den Abstanden zwischen den Punktbereichen 
befindenden Strangabschnitte aufgebauscht Es wird al- 
so beobachtet, daB von einer zuvor eher glatten Struk- 
tur des Vlieses in eine flauschige Struktur iibergegangen 
wird. Diese flauschige Struktur vergrSBert die r&umli- 
20 che Ausdehnung des Verbundstoff es, der damit "dicker" 
wird, eine angenehme Griffigkeit bekommt und auch ein 
hoheres Fliissigkeitsvolumen aufnehmen kann. 

Vorzugsweise wird die zum SchrumpfungsprozeB ub- 
liche Warme von der freien (Ruck-)Seite der Folie her 
25 zugefiihrt Es ist aber auch moglich, die zum Schrump- 
fungsprozeB erforderliche W&rme von beiden Seiten 
der aus polymerischer Folie und Vliesbahn bestehenden 
Verbundbahn zuzuf uhren. 

Vorzugsweise erfolgt die Warmezufuhr durch Warm- 
30 luft, Ultraschall oder Infrarotstrahlung. Dabei kann ins- 
besondere von der Vliesbahnseite her die Verbundbahn 
die Warmezufuhr mit einem Warmluftgeblase erwarmt 
werden, wahrend sie von der Ruckseite her iiber Infra- 
rotstrahlung aufgeheizt wird. Die Verwendung eines 
35 Warmegeblases hat den Vorteil, daB es zu einer erhdh- 
ten Auflockerung des auf zubauschenden Vlieses 
kommt 

Dabei wird normalerweise die Ruckseite der polyme- 
rischen Folie vollflachig erwarmt 
40 Entsprechend der geforderten Bauschigkeit sollte die 
Warmeschrumpfung der polymerischen Folie wenig- 
stens 10% der Ursprungsiange betragen, d. h^ die Folie 
sollte sich wenigstens auf 90% ihrer Ursprungsiange 
zusammenziehen. Es sind aber geeignete Schrumpffo- 
45 lien bekannt, die sich bis zu 50% ihrer Ursprungsiange 
zusammenziehen, so daB eine ausgesprochen stark er- 
kennbare Bauschigkeit eintritt 

Fttr die Verbindung zwischen der Vliesbahn und der 
polymerischen Folie wird eine an sich bekannte und im 
50 wesentlichen in dem eingangs genannten Stand der 
Technik auch dargestellte gemusterte Kalanderwalze 
mit einer besonderen Anordnung von Walzenstacheln 
verwendet. Eine im Prinzip ahnliche Walze wird auch im 
vorliegenden Fall verwendet. Dabei verbindet sich die 
55 Vliesbahn mit der polymerischen Folie insbesondere 
durch HeiBschmclzen, indem die AmboBwalze und/oder 
die Druckwalze entsprechend erwarmt werden, wie dies 
auch dem Stand der Technik an sich bekannt ist. 

Vorzugsweise wird daher die polymerische Folie mit 
60 wenigstens einer Schmelzkleberbeschichtung versehen, 
gegebenenfalls auch on-line mit einem soichen Schmelz- 
kieber beschichtet 

Als polymerische Folien eignen sich solche aus einem 
oder mehreren Polyoiefinen, aus Polyester, insbesonde- 
65 re PEPT, aus Polyamid oder aus PVC; es konnen auch 
mehrschichtige Polyethylenfolien vorgesehen werden, 
wobei eine Schicht als warmeaktivierbare Haftschicht 
fur Vliesbahn fungiert Diese Folien werden, wie an sich 



DE 195 

3 

bekannt, vorgereckt 

Wesentlich ist auch, daB vorzugsweise die verbinden- 
den Punktbereiche (SchweiBpunkte) einen Flachenan- 
teil von 2—35%, vorzugsweise von 20—25% der Ge- 
samtflache der Verbundbahn einnehmen sollten. 

Zwar wird vom Verwendungszweck her iiblicherwei- 
se die polymerische Folie nur auf einer Seite mit einer 
Vliesbahn oder einer Meltblown-Blasfolie belegt sein. 
Es soil aber nicht ausgeschlossen sein, daB die polymeri- 
sche Folie auch auf beiden Seiten mit einer solchen 
Vliesschicht oder Blasf olie belegt ist 

Wie fur den Fachmann ersichtlich, kann die polymeri- 
sche, warmeschrumpfende Folie auch durch ein entspre- 
chendes Gewebe oder Gewirke ersetzt sein, das die 
Schrumpfeigenschaften aufweist Beispielsweise IaBt 
sich ein solches Gewebe oder Gewirke aus Bindchen 
herstellen, die aus entsprechender Folie geschnitten 
sind. 

SchlieBlich sei darauf hingewiescn, daB sich die Erfin- 
dung auch auf eine Verbundfolie bezieht, die nach dem 
vorgenannten Verfahren hergestellt ist 

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung werden im fol- 
genden dargestellt Die Erl£uterung der Erfindung er- 
folgt anhand der Zeichnung, deren Figuren im einzelnen 
zeigen: 

Fig. 1 in schematischer Ansicht die einzelnen Schritte 
der Herstellung; 

Fig. 2 eine Walzenanordnung, mit der eine Vliesbahn 
auf einer polymerischen Folie befestigt wird, im Detail; 

Fig. 3a —3d Details der Verbundfolienherstellung 
und deren Verf ahrensschritte. 

Beispiel 1 

In Fig. 1 ist schematisch der Werdegang einer volumi- 
nosen Verbundfolie gemaB Erfindung dargestellt In ei- 
nem Vorratssilo 1 ist ein thermoplastisches Granulat, 
beispielsweise aus einem entsprechend zu einem Vlies 
verarbeitbaren Polyethylen, enthalten. Es gelangt in ei- 
nen Extruder 2, wird von der Extruderschnecke 2' bis 
zum MundstUck 3 des Extruders vorgetrieben und dann 
liber einen FOhrungsrussel 4 in eine Spinnduse 5 einge- 
speist. Aus der Spinnduse 5 gelangt ein in feinste Faden 
aufgeteilter Spinnstrang 6 in den Bereich eines Ab- 
schreckgeblases 22, mit dem der Spinnstrang 6 abge- 
kUhlt wird. Der Spinnstrang 6 wird auf einen Netzforde- 
rer 7 gegeben, der mit einem Vakuum 8 unterlegt ist, so 
daB sich der Spinnstrang flach auf den Netzfdrderer 7 
auflegt und mit Hilfe der Kalandcrwalzen 9a und 9b 
komprimiert wird. Er hat in diesem Zustand, nach 
Durchlauf durch die Walzen 9a und 9b, etwa ein Fla- 
ch engewicht von 20 g/m 2 . 

Die so gebildete Vliesbahn 10 wird uber eine Umlenk- 
walze 1 1 und 12 bis zu einer Zuf Qhrwalze 12 gefiihrt und 
dort nochmals umgelenkt. Im Bereich der Zuftlhrwalze 
12 wird von einer Vorratsrolle 15 eine mit einem HeiB- 
kJeber beschichtete, hitzeschrumpfende Polyethylenfo- 
lie 16 des Flachengewichtes 40 g/m 2 abgezogen und 
uber Reck walzen 14a, 14b um etwa den Faktor 1,2 ge- 
reckt, d. h„ die neue Lange ist 20% groBer als die ur- 
sprtingliche Lange. Die gereckte PE-Folie 16 wird von 
unten an die Zufuhrwaize 12 herangeftihrt, so daB sich 
Vliesbahn 10 fest auf die PE-Folie 16 auflegt 

Ein weiterer entscheidender Schritt der Erfindung fin- 
det in dem Spalt der beiden tibereinander angeordneten 
Walzen 17 und 18 statt von denen die obere (17) eine 
Druckwalze und die untere (18) eine Gegendruck- oder 
AmboBwalze ist 
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Wie aus Fig. 2 erkennbar ist, hat die Druckwalze 17 
zahlreiche Vorsprunge, die im folgenden als Walzensta- 
chel 23 bczcichnet werden. Diese Walzenstachel bilden 
ein Muster, das sich entsprechend negativ auf der durch 
5 das Walzenpaar 17, 18 laufenden, auf der PE-Folie lie- 
genden Vliesbahn abbildet, die nach dem Durchlauf mit 
der Bezugszahl 10' bezeichnet wird. 

In der Fig, 3a ist dargestellt, daB nach dem Durchlauf 
durch das Walzenpaar 17, 18 die PE-Folie, die mit einer 

io HeiBkleberschicht 29 versehen ist, jeweils an Punktbe- 
reichen 24, die den Positionen der Walzenstacheln 23 
entsprechen, unter vdlliger Abflachung mit der Vlies- 
bahn verbunden worden ist Die Abstande dieser Punkt- 
bereiche 24 seien rnit di bezeichnet Zwischen den 

15 Punktbereichen liegen die Verbindungsstrange 26 der 
Vliesbahn 10' auf der Oberseite der Folie 16 auf. 

Die so hergestellte Verbundbahn 25 wird nunmehr 
quasi spannungsfrei weitergefOhrt durch eine Heizsta- 
tion 19, in der von unten her durch Infrarotstrahlung die 

20 hitzeschrumpfende Folie 16 auf eine Schrumpfternpera- 
tur Ts auf geheizt wird, beispielsweise auf eine Tempera- 
tur von 180°C Die Erwarmung erfolgt vollflachig. Die 
Temperatur Ts liegt unterhalb der Temperatur Tv , bei 
der das Material der Vliesbahn 10' eine unerwlinschte 

25 Anderung erfahrt Zwar schrumpft auch dieses Material 
um einen geringen Betrag. Dieser ist jedoch wesentlich 
geringer als der Schrumpf der PE-Folie 16. 

Wenn die PE-Folie 16 geschrumpft ist, haben sich 
Abstande 62 zwischen den Punktbereichen 24 ausgebil- 

30 det daB der Verbindungsstrang 26 sich zu einem Bausch 
28 aufwolbt Die mit der Vliesbahn belegte Seite der 
Verbundbahn bekommt damit eine ffillige und griffige 
Struktur, so daB damit eine voluminose Verbundfolie 30 
hergestellt worden ist 

35 

Beispiel 2 

Das Verfahren wird durchgefiihrt wie bei Beispiel 1, 
jedoch wird in der Heizstation 19 mit Hilfe eines Warm- 
40 luftgeblases die Verbundbahn von oben erwarmt und 
gleichzeiug durch Infrarotstrahlung von unten, d. h^ von 
der Ruckseite der Vliesbahn her. Durch die Verwen- 
dung der stromenden Warmluf t wird die Aufbauschung 
verbessert 

45 

Beispiel 3 

Anstelle eines Spinnvliesstoffes als Vliesbahn 10 wird 
eine Meltblownbahn aus Polypropylen, Polyolefinen, 
50 Polyester oder Polyamid verwendet, wobei die Melt- 
blownbahn ein Flachengewtcht zwischen 5 g/m 2 und 
15 g/m 2 haben kann. 

Beispiel 4 

55 

Es wird eine mehrschichtige Folie 16 als Bias- oder 
GieBfolie hergestellt, gegebenenfalls auch als ein Co- 
Extrudat mit mehreren Schichten. Als Material werden 
Polyolefine, Polyester oder Polyamide verwendet die 

60 einseitig oder beidseitig mit einem druckauslosbaren 
Klebstoff ("pressure sensitive") versehen sind. Das Wal- 
zenpaar 17 und 18 fuhrt die Verbindung hierbei bei 
Zimmertemperaturen (22— 25° C) herbei. 

Es ist darauf hinzuweisen, daB die Druckwalze 17 mit 

65 einer Pragegravur versehen ist, die eine aktive SchweiB- 
oder Druckflache im Bereich von 2 bis 30% der Ge- 
samtflache besitzt Hierbei werden Gravuren bevor- 
zugt die Walzstacheln haben, deren geometrische Ach- 
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se senkrecht zur Schrumpfrichtung der Folie 16 liegt 

In Mithilfe der Druckwalzen- und Kalandertechnik 
kdnnen auch andere Verbindungstechniken, wie bei- 
spielsweise das Verkleben mit Hotmelt ais Gespinst, 
vorgesehen sein. Das Hotmelt kann als Pulver oder aus 
einer LCsung aufgetragen werden. Auch eine Ver- 
schweiBung mit Ultraschail ist moglich, wenn die Druck- 
walze 17 und die AmboBwalze 18 entsprechend ausge- 
staltet sind. 

Auch eine beidseitig mit einer Vliesbahn beiegte Folie 
kann entsprechend dem Verfahren hergestellt werden 
kann. Eine solche Folie ist in den Fig. 3c und 3d darge- 
stellt Hier wird die Vliesbahn 10 mit zwei Druckwalzen 
auf eine Folie 16 iiber Walzenstacheln (nicht dargestellt) 
aufgedriickt, wobei sich gegenuberliegende Punktberei- 
che 24, 24' ergeben, die sich anschlieBend bei Schrump- 
fen der Folie 16 zu beiden Seiten der Folie zu Bauschen 
28,28' aufwolben. 

Durch entsprechende Musterung der Walzen lassen 
sich verschiedene Pragemuster herstelien. 

Patentanspriiche 
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1. Verfahren zur Herstellung einer volurninosen 
Verbundfolie (25; 30), bei der eine Vliesbahn (10; 25 
10') auf eine Seite einer polymerischen Folie (16) 
aufgelegt und mit Hilfe einer Druckwalze (17), die 
mit einer Anordnung von Walzenstacheln (23) ver- 
sehen ist, an zahlreichen, gegebenenfalls ein er- 
kennbares Muster bildenden Punktbereichen (24; 30 
24') mit der polymerischen Folie (16) fest verbun- 
den wird, dadurch gekennzeichnet, daB die poly- 
merische Folie (16) eine hitzeschrumpfende Folie 
("Schrumpffolie") ist, deren Schrumpftemperatur 
Ts unterhalb der Temperatur Tv liegt, bei der das 
Material, aus dem die Vliesbahn besteht, uner- 
wunschte Anderungen erfahrt, und die Schrurnpf- 
foiie nach der Verbindung mit der Vliesbahn (10; 
10') bei der Temperatur Ts geschrumpft wird, so 
daB die zwischen den Punktbereichen liegenden 
Vliesabschnitte aufgrund der Verkurzung der Ab- 
stande (di; 62 ) zwischen den Punktbereichen (24; 
24') sich bauschen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die zum SchrumpfungsprozeB erfor- 
derliche Warme von der freien (Ruck-)Seite der 
Folie her zugefuhrt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die zum SchrumpfungsprozeB erfor- 
derliche Warme von beiden Seiten der aus polyme- 
rischer Folie (16) und Vliesbahn (10; 10') bestehen- 
den Verbundbahn (25; 30) zugefuhrt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Warmezufuhr durch Warm- 
luft, Ultraschail oder Infrarotstrahlung erfolgt 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB von der Vliesbahn-Seite der Ver- 
bundbahn her die Warmezufuhr mit einem warm- 
luftgeblase erfolgt 

6. Verfahren nach Anspruch 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Ruckseite des polymerischen 
Folie (16) vollflachig erwarmt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 1 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Warmeschrumpfung der 
polymerischen Folie (16) wenigstens 10% der Ur- 
sprungslange b tragt 

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die polymerische Folie (16) mit der 
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Vliesbahn (10; 10') durch HeiBschraelz n verbun- 
den wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 1 oder 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die polymerische Folie (16) we- 
nigstens eine Schmelzkleberbeschichtung aufweist 
oder on-line mit einer solchen beschichtet wird. 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die polyme- 
rische Folie (16) mehrere Folienschichten aufweist. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die verbindenden 
Punktbereiche (SchweiBpunkte) (24; 24') einen Fla- 
chenanteil von 2 bis 35%, vorzugsweise von 20 bis 
25% der Gesamtflache der Verbundbahn einneh- 
men. 

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die polyme- 
rische Folie (16) aus einem oder mehreren Polyole- 
finen, aus Polyester, insbesondere PEPT, ein m 
Polyamid oder aus PVC besteht 

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB das Vlies fur 
die Vliesbahn (10; 10') aus einem oder mehreren 
Polyolefinen, aus Polyester, insbesondere PEPT, 
oder Polyamid besteht 

14. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Vlies- 
bahn (10; 10') durch eine Blasfolie ersetzt ist 

15. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die polyme- 
rische Folie (16) auf beiden Seiten mit einer Vlies- 
bahn (10; 10') bzw. einer Blasfolie belegt ist 

16. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die polyme- 
rische Folie (16) durch ein schrumpffahiges Gewe- 
be oder Gewirke ersetzt ist 

17. Verbundfolie, hergestellt nach wenigstens ei- 
nem der vorgenannten Verfahrensschritte. 
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